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Die Erfindung betrifft Keilrippenriemen mit einer elastomeren Decklage, einer 
Zugtragerlage und einem elastomeren Grundkorper, der Rippen aufweist, wobei die 
Rippen eine mit dem Grundkorper fest verbundene, Polymer und Fasern enthaltende 
auBere Beschichtung aufweisen. Femer betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Keilrippenriemens. 



Keilrippenriemen dienen z. B. zur Kraftubertragung in Einsatzbereichen von 
Buromaschinen bis hin zu schwersten Maschinenbauantrieben. Auch in Kraftfahrzeugen 

15 werden Keilrippenriemen in unterschiedlichen Ausfiihrungen eingesetzt. Bei ihrem Einsatz 
werden die Keilrippenriemen unterschiedlichsten Betriebsbedingungen unterworfen, dabei 
werden hohe Anforderungen hinsichtlich VerschleiBfestigkeit, Gerausch und dynamischer 
Belastbarkeit gestellt. Die Riemen sollen eine moglichst hohe Lebensdauer aufweisen und 
gleichzeitig sollen die Laufgerausche vor allem in Kraftfahrzeug- und 

20 Hausguterindustriebereich vermindert werden. Gerausche entstehen bei reibschliissigen 
Treibriemen, wie Keilrippenriemen es sind, durch Reibverhaltnisse zwischen 
Antriebsscheiben und Riemenoberflache, die quietschende Tone durch Oszillation oder 
Vibration hervorrufen. 

25 Um die Gerauschentwicklung bei reibschliissigen Treibriemen zu vermindern und 

gleichzeitig die VerschleiBfestigkeit zu verbessern, wird in der DE 100 16 351 Al ein 
Riemen beschrieben, der an Teilen seiner Oberflache, z. B. beim Keilrippenriemen an der 
Rippenoberflache, eine Polymer enthaltende, auBere Beschichtung aufweist, die durch 
einen Vulkanisationsprozess mit dem Gummi oder gummiahnlichen Kunststoff des 

• 30 Grundkorper verbunden und/oder vernetzt ist. Weiterhin weist der Riemen an seiner 

Oberflache ein Beflockungsmaterial aus Aramidfasern auf, von denen ein Teil in diese 
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Beschichtung nur mit einer Teillange eingebunden ist. Die Polymer enthaltende auBere 
Beschichtung, die als Losung Oder in fliissiger Form aufgebracht wird, wirkt bei dem 
Beflockungsvorgang als Klebstoff fur die Fasern. Bei der Beschichtung kann es sich z. B. 
um Kautschuklosungen, Urethansysteme oder System auf Basis von Cyanacrylat in 
5 organischem Losungsmittel handeln. Die auBere Beschichtung kann zusatzlich 

Fluorpolymere enthalten. Keilrippenriemen mit einer derartigen Beschichtung werden mit 
Hilfe eines zeit- und personalintensiven Beflockungsverfahrens hergestellt. Zunachst muss 
die Polymer enthaltende auBere Beschichtung durch Spriihen, Streichen oder Tauchen auf 
den Wickelrohling aufgebracht werden. Eine derartige Beschichtung weist in der Regel 

10 eine Schichtdicke von nur 50 |im auf. Dann erfolgt die Beflockung, bei der es haufig zu 
hohem Flockmaterialverlust durch nicht anhaftendes Material kommt. Im Anschluss muss 
der Wickelrohling bei Verwendung von losungsmittelhaltigen Beschichtungslosungen vor 
der Vulkanisation noch iiber langere Zeitraume zur Entfernung des losungsmittels 
abgeliiftet werden, da Losungsmittelreste bei der Vulkanisation zu Hohlraumen und 

15 Inhomogenitaten im Produkt fiihren konnen. Aber auch nach dem Abliiften und der 

Vulkanisation konnen gewisse Mengen an Losungsmittel im Produkt verblieben sein, die 
im Lauf des Produktlebens abdampfen. Auch durch diese spatere Verdampfting von 
Restlosungsmittel kann es bei den Produkten zu EigenschaftseinbuBen kommen. So 
verringert sich z. B. das Volumen des Gummikorpers nach vollstandiger Verdunstung des 

20 Losungsmittels und die Formstabilitat und die physikalischen Eigenschaften verandern 
sich dadurch im Nachhinein noch, was besonders fur hochbelastete Gummiprodukte 
beriicksichtigt werden muss. Hinzu kann eine Geruchsbelastigung durch die 
entweichenden Losungsmittelreste kommen. Man beriicksichtigt die vorgenannten 
Aspekte, indem man die Gummiprodukte vor einer Priifung und vor dem Einsatz einige 

25 Zeit ablagern lasst: Dadurch halt man sehr groBe Lagerbestande vor, die aus 
betriebswirtschaftlicher Sicht bekanntlich nicht erwiinscht sind. Sind die 
Beflockungsfasern im Verlauf des Riemengebrauchs abgerieben, bietet die sehr dunne 
Polymer enthaltende Schicht (ca. 50 fim) kaum noch Schutz gegen VerschleiB. 

30 Aus der DE 43 1 8 454 CI sind Gummizahnriemen aus elastomerem Werkstoff bekannt, 
die bei hoher Abriebfestigkeit und Lebensdauer mit geringem technischem Aufwand 



hergestellt werden konnen. Urn dies zu erreichen, weisen die AuBenflachen der Zahne eine 
Beschichtung auf, die aus einem faserverstarkten polymeren Werkstoff, z. B. einem 
Elastomer mit 10 bis 80 % Faserkonzentration pro Polymeranteil, besteht, dessen 
Faserkonzentration hoher ist als im ubrigen elastomeren Grundkorper. Uber die Dicke der 
Beschichtung wird in der DE 43 18 454 CI nichts ausgesagt. Eine derartige Beschichtung 
liefert bei Keilrippenriemen hinsichtlich des Gerauschverhaltens oftmals noch nicht die 
gewiinschten Ergebnisse. 

In der EP 0 176 686 Bl sind Keilriemen mit hoher transversaler Steifigkeit und 
longitudinaler Flexibility beschrieben, deren Riemenkorper vollstandig aus einzelnen 
elastomeren Lagen aufgebaut ist, in denen jeweils in einer Richtung orientierte Fasem 
angeordnet sind. Die Dicke jeder Lage ist dabei geringer oder gleich der durchschnittlichen 
Lange der in der Lage vorhandenen Fasern. Die Faserkonzentration in den Lagen kann 
nicht sehr hoch gewahlt werden, da sich die elastischen Eigenschaften des Riemenkdrpers 
verschlechtern wurden. Die Abriebfestigkeit und das Gerauschverhalten solcher Riemen ist 
fur viele Einsatzbereiche nicht ausreichend. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, einen Keilrippenriemen bereitzustellen, der 
sich einfach und wirtschaftlich herstellen lasst und der eine gute oder verbesserte 
Abriebbestandigkeit und ein gutes oder verbessertes Gerauschverhalten bei gleichzeitig 
guter dynamischer Belastbarkeit aufweist. Femer liegt der Erfindung die Aufgabe zu 
Grunde ein Verfahren zur einfachen und wirtschaftlichen Herstellung eines solchen 
Keilrippenriemens bereitzustellen. 

Gelost wird die Aufgabe gemaB dem Anspruch 1 durch einen Keilrippenriemen der 
eingangs genannten Art, bei dem die auBere Beschichtung eine zumindest Fasern in 
Kombination mit Fluorpolymerpulver und/oder Pulver aus einem Nichteisenmetall 
enthaltende, auf vernetztem Kautschuk basierende Elastomerschicht mit einer Schichtdicke 
von 0,15 bis 0,25 mm ist. Die auBere Beschichtung kann demnach Fluorpolymerpulver 
oder Pulver aus einem Nichteisenmetall oder beides enthalten. 
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Ferner wird die Aufgabe gelost durch ein Verfahren gemaB dem Anspruch 12, das 
zumindest folgende Schritte aufweist: 

a) Herstellung einer vulkanisierbaren Kautschukmischung fur die auBere Beschichtung der 
Rippen des Keilrippenriemens, die zumindest einen Kautschuk, 

5 Vulkanisationschemikalien, Fasern und zumindest ein Pulver ausgewahlt aus 
Fluorpolymerpulver und Pulver aus einem Nichteisenmetall enthalt, 

b) Kalandrieren der Kautschukmischung fur die auBere Beschichtung zu einer Bahn mit 
einer Schichtdicke von 0,15 bis 0,25 mm, 

c) Aufbringen der Bahn auf die im fertigen Riemen die Rippen bildende Seite einer 

10 Kautschukmischungsplatte fur den Grundkorper oder einen Riemenwickelrohling, der 
bereits zumindest die Kautschukmischungsplatte fur die Decklage, die Zugtragerlage 
und die Kautschukmischungsplatte fur den Grundkorper aufweist, 

d) Vulkanisation des Riemenwickelrohlings und 

e) Schneiden des Keilrippenriemens. 

15 

Ein derartiger Keilrippenriemen lasst sich einfach und wirtschaftlich herstellen, indem eine 
Kautschukmischung mit Fasern in Kombination mit Fluorpolymerpulver und/oder einem 
Pulver aus einem Nichteisenmetall auf den Wickelrohling aufgebracht wird und diese 
Schicht bei der Vulkanisation des Wickelrohlings zum Elastomer vernetzt wird, dabei wird 

20 einer gute Verbindung zwischen Grundkorper und auBerer Beschichtung gewahrleistet. 

Aufwendige Vorbehandlungschritte, wie z. B. ein Versehen des Rohlings mit Klebelosung, 
und eine Beflockung mit groBen Mengen an hochwertigem Abfall finden nicht statt. 
Losungsmittel werden nicht verwendet und Abluftzeit wird nicht benotigt. Die 
Kautschukmischungsbahnen fur die auBere Beschichtung konnen auch zentral hergestellt 

25 und in gerollten B alien transportiert und gelagert werden. 

In der Elastomerschicht nriissen sowohl Fasern als auch Fluorpolymerpulver und/oder 
Pulver aus einem Nichteisenmetall enthalten sein, denn erst so lasst sich 
iiberraschenderweise eine deutliche Verbesserung in den Eigenschaften Gerausch und/oder 
30 Abrieb erzielen. 
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Gleichzeitig muss die Schichtdicke der Elastomerschicht zwischen 0,15 und 0,25 mm 
liegen, um Riemen mit hoher Flexibility im Betrieb und einer hohen Lebensdauer zu 
erhalten. Bei Schichtdicken von mehr als 0,25 mm kann es bei der Ausformung des 
Rippenprofils durch die fasergefullte Mischung zu Beeintrachtigungen kommen, da die 
5 FlieBfahigkeit der fasergefullten Mischung eingeschrankt ist. Es kann dann zu runden 

Rippenkopfen, zu flachen Rippen, Anrissen in der Elastomerschicht oder unbeschichteten 
Fehlstellen kommen. 1st die Schichtdicke kleiner als 0,15 mm, wird die 
Verarbeitungsfahigkeit beeintrachtigt, es kann leicht zu Beschadigungen der 
Kautschukbahn beim Ablangen und Auflegen auf den Wickelrohling kommen. 

10 

Die Schichtdicke betragt bevorzugt 0,18 bis 0,22 mm. Eine Schicht dieser Dicke 
gewahrleistet iiber die gesamte Lebensdauer des Keilrippenriemens eine ausreichende 
Fasermenge an der Rippenoberflache. Fasern, die wahrend des Einsatzes des Riemens aus 
der Schicht durch die auftretenden Reibungskrafte herausgelost werden, konnen durch 
15 darunterliegende Fasern ersetzt werden. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung betragt der Faseranteil in der 
aufieren Beschichtung 20 bis 100 Gewichtsteile pro 100 Gewichtsteile Kautschuk, 
besonders bevorzugt betragt der Faseranteil 40 bis 85 Gewichtsteile. Mit derartigen 

20 Faseranteilen kann man die besten Ergebnisse hinsichtlich der Lebensdauer erzielen. Bei 
groBeren Faseranteilen wird die Kautschukmischung sprode und trocken, dies fiihrt zu 
einer schlechteren Anbindung der auBeren Beschichtung an den Grundkorper oder gar 
dazu, dass die Mischung nicht zu einer geschlossenen Kautschukbahn kalandriert werden 
kann. Bei niedrigeren Faseranteilen sind Abriebeigenschaften und Gerauschverhalten des 

25 Riemens nicht hinreichend. 

Als Fasern fur die auBere Beschichtung konnen verschiedenste dem Fachmann bekannte 
Fasern aus unterschiedlichsten Materialien und mit unterschiedlichen Langen und 
Faserdurchmessern verwendet werden, dabei kann es sich z. B. um Fasern aus Aramiden 
30 (z. B. Para-Aramide und Meta-Aramide), Polyacrylnitril, Polyester oder Fasern auf Basis 
von Melaminharz handeln. Besonders bevorzugt sind allerdings Fasern aus Polyimid. 
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Fasern aus Polyimid haben eine inerte und glatte Oberflache und ermoglichen dadurch eine 
Optimierung des Reibbeiwertes, was dazu beitragt, dass beim Starten der Bewegung des 
Riemens, z. B. beim Starten des Motors, zunachst ein leichtes Rutschen auf den 
Antriebsscheiben zugelassen wird, so dass Gerausche unterbunden werden konnen. Femer 
5 sorgt die glatte Oberflache fur gute Verarbeitbarkeit der Mischung auch bei hohen 

Faseranteilen. Polyimidfasern werden bevorzugt in Mengen von 50 bis 85 Gewichtsteilen 
pro 100 Gewichtsteile Kautschuk eingesetzt. Polyimidfasern sind mit einer groBer 
spezifischer Oberflache erhaltlich, die zu einer besonders festen Verankerung der Fasern in 
der Polymerschicht bewirkt. 
10 Die aufiere Beschichtung kann selbstverstandlich auch mehrere verschiedene Fasersorten 
enthalten. 

Die Fasern konnen eine Lange von 0,1 bis 6 mm aufweisen. Bei synthetischen Fasern 
konnen die Durchmesser der Fasern 4 bis 100 jam, bei Naturfasern 6 bis 50 jim betragen. 
15 Es konnen sowohl gemahlene (Mahlflock) als auch geschnittene Fasern (Schnittflock) 
eingesetzt werden. Auch der Einsatz von Pulpe oder Fasergranulat ist moglich. 

1st in der auBeren Beschichtung ein Fluorpolymerpulver vorhanden, so betragt der 
bevorzugte Anteil des Fluoipolymerpulvers in der auBeren Beschichtung 10 bis 100 

20 Gewichtsteile pro 100 Gewichtsteile Kautschuk. Mit diesen Anteilen konnen besonders 

gute Ergebnisse im Hinblick auf Abrieb- und Gerauschverhalten erzielt werden. Besonders 
bevorzugt werden mehr als 50 Gewichtsteile des Fluoipolymerpulvers pro 100 
Gewichtsteile Kautschuk eingesetzt, wobei iiberraschenderweise festgestellt wurde, dass - 
trotz der ublicherweise schlechten Anbindung von Fluorpolymeren an Kautschuk und des 

25 hohen Anteils an Fluoipolymerpul ver - vermutlich durch ein Zusammenspiel mit den 
Fasern in der erfindungsgemaBen auBeren Beschichtung kein merklicher Verlust von 
Fluorpolymerpulver in der Beschichtung wahrend des Betriebes zu verzeichnen ist. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weisen die Partikel des 
30 Fluorpolymerpulvers einen mittleren Korndurchmesser von 2 bis 20 \xm, eine BET- 

Oberflache von 5 bis 25 m 2 /g und ein Schuttgewicht von 100 bis 400 g/L auf. Mit Partikeln 
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mit diesen Charakteristika erhalt man Mischungen, die sich gut verarbeiten lassen und die 
am Keilrippenriemen zu guten Eigenschaften fiihren. Eine grofie BET-Oberflache 
verbessert die Verankerung in der Elastomermatrix. 

5 Gemafi einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird ein Pulver aus Polytetrafluorethylen 
(PTFE) als Fluorpolymerpulver eingesetzt, z. B. ein PTFE-Mikropulver mit einem 
mittleren Korndurchmesser von 4 \xm, einer BET-Oberflache von 17 m 2 /g und einem 
Schiittgewicht von 280 g/L. Es konnen aber z. B. auch Copolymere oder Terpolymere wie 
zum Beispiel Ethylen-Tetrafluorethylen-Copolymeren oder Tetrafluorethylen- 

10 Hexafluoipropylen-Vinylidenfluorid-Terpolymeren verwendet werden. Solche Polymere 
sind z. B. unter dem Handelsnamen Dyneon THV* der Firma Dyneon GmbH erhaltlich. 
Auch Kombinationen aus verschiedenen Fluorpolymerpulvern konnen eingesetzt werden. 

1st in der auBeren Beschichtung ein Pulver aus einem Nichteisenmetall enthalten, so 
15 betragt sein Anteil in der auBeren Beschichtung bevorzugt 50 bis 100 Gewichtsteile pro 
100 Gewichtsteile Kautschuk. Mit diesen Anteilen an Pulver aus einem Nichteisenmetall 
kann eine besonders gute Gerauschreduzierung erzielt werden. 

Die auBere Beschichtung kann Fluorpolymerpulver oder Pulver aus einem 
20 Nichteisenmetall oder beides enthalten. Sind beide enthalten, konnen synergistische 
Effekte hinsichtlich Gerausch- und Abriebverhalten auftreten. 

Die Partikel des Pulvers aus einem Nichteisenmetall konnen kugel-, plattchen- oder 
sternformig sein und einen mittleren Partikeldurchmesser von 10 bis 80 [im aufweisen. 
25 Derartige Partikel lassen sich gut in die Kautschukmischung fiir die auBere Beschichtung 
einmischen und werden im Betrieb nicht so leicht abgerieben. 

Nichteisenmetall ist die Sammelbezeichnung fiir unlegierte Metalle mit Ausnahme des 
Eisens und fur Legierungen, in denen ein Metall auBer Eisen den groBten Massenanteil 
30 aufweist. Pulver aus diesen Nichteisenmetallen konnen verwendet werden. Bevorzugt wird 
allerdings Kupferpulver eingesetzt. Es hat sich gezeigt, dass mit Kupferpulver ein 
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besonders gutes Gerauschverhalten erzielt werden kann. So kann beispielsweise ein 
Kupferpulver mit eine Korndurchmesser < 63 \xm verwendet werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfmdung basiert die auBere Beschichtung 
auf demselben Kautschuktyp oder denselben Kautschuktypen wie der elastomere 
Grundkorper. Auf diese Weise kann eine optimale Anbindung der auSeren Beschichtung 
an dem Grundkorper erreicht werden. Die auBere Beschichtung und der Grundkorper 
konnen beispielsweise auf Chloroprenkautschuk (CR), Ethylen-Propylen-Dienkautschuk 
(EPDM), hydriertem Nitrilkautschuk (HNBR) oder Gemischen daraus basieren. 

Es ist moglich, dass die auBere Beschichtung sich farblich vom Grundkorper unterscheidet. 
Diese Ausfuhrungsform bietet den Vorteil, dass die auBere Beschichtung als 
VerschleiBindikator dienen kann. Wenn durch die auBere Beschichtung der anders farbige 
Grundkorper sichtbar wird, ist der Riemen zu wechseln. 
Zur Erzeugung der anders farbigen auBeren Beschichtung kann z. B. der 
Kautschukmischung fur die auBere Beschichtung ein farbiges Pigment oder ein heller 
Fullstoff zugemischt werden, wenn der Grundkorper beispielsweise auf einer ruBgefiillten 
schwarzen Mischung basiert. 

Bei dem Verfahren zur Herstellung des Keilrippenriemens hat es sich gemaB Anspruch 13 
als vorteilhaft erwiesen, dass die vulkanisierbare Kautschukmischung fur die auBere 
Beschichtung der Rippen des Keilrippenriemens ein Verarbeitungshilfsmittel zur Erhohung 
der Rohfestigkeit und/oder zur Einstellung eines gewunschten Thixotropiegrades der 
Mischung enthalt Der Faseranteil in der Mischung lasst sich so erhohen, ohne dass die 
Mischung fur die Verarbeitung zu sprode und trocken wird. 

Als Verarbeitungshilfsmittel kann z. B. eine Mikrofaser oder ein mischungsvertragliches 
Thixotropiermittel verwendet werden, die bzw. das die Rohfestigkeit deutlich erhoht und 
dadurch den Ausformprozess einer diinnen Bahn erleichtert und die beim 
Vulkanisationsvorgang schmilzt und in die Kautschukmatrix integriert wird. 
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Bei dem Verfahren zur Herstellung des Keilrippenriemens ist es von Vorteil, wenn die 
Bahn fur die auBere Beschichtung durch einen Andriickvorgang an der 
Kautschukmischungsplatte fur den Grundkorper oder dem Riemenwickelrohling fixiert 
wird. Fehler im Produkt konnen dadurch vermieden werden. Die Fixierung kann z. B. iiber 
5 eine weiche Rolle erfolgen, wobei die Fixierung durch die Andruckkraft und die 
Druckverweilzeit gesteuert werden kann. 

Zumindest ein Teil der an der Oberflache liegenden Fasern in der auBeren Beschichtung 
auf den Rippen kann nach der Vulkanisation durch einen Biirstvorgang aufgerichtet 
10 werden. Nach der Vulkanisation ist die ausgeformte Rippenoberflache glatt und Fasern 
stehen kaum hervor. Durch den Biirstvorgang werden Faserenden freigelegt, die Gerausch 
und Abrieb positiv beeinflussen. Die Oberflache wird quasi aktiviert. Der gleiche Effekt 
kann allerdings auch erzielt werden, wenn der Riemen einige Zeit im Antriebsaggregat 
iiber verschiedene Rollen gelaufen ist. 

15 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels im Zusammenhang 
mit den nachstehenden Figuren naher erlautert, ohne jedoch auf dieses Beispiel beschrankt 
zu sein. 

20 Fig. 1 zeigt schematisch den Querschnitt eines erfindungsgemaBen Keilrippenriemens. 

Fig. 2 zeigt schematisch den Querschnitt eines erfindungsgemaBen Keilrippenriemens nach 
der Aufrichtung der Fasern durch einen Biirstvorgang. 

25 Fig. 3 zeigt schematisch das Aufbringen der Bahn fur die auBere Beschichtung auf einen 
Riemenwickelrohling. 

In der Figur 1 ist ein erfindungsgemaBer Keilrippenriemen dargestellt, der eine elastomere 
Decklage 1, einen elastomeren Grundkorper 2 und dazwischen eine Zugtragerlage 3 
30 aufweist. Auf den Rippen des Keilrippenriemens befindet sich eine auBere Beschichtung 4, 
die Fasern 5 in Kombination mit Fluorpolymerpulver 6 enthalt. 
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In der Figur 2 ist der gleiche Keilrippenriemen 1 nach einem Biirstvorgang dargestellt bei 
dem ein Teil der an der Oberflache liegenden Fasern 5 in der auBeren Beschichtung 4 auf 
den Rippen aufgerichtet sind. 

5 

In Figur 3 ist dargestellt, wie auf einen von einer Trommel 7 gedrehten 
Riemenwickelrohling 8, der bereits die Kautschuksmischungsplatten fur die Decklage und 
den Grundkorper sowie die Zugtragerlage enthalt, eine Bahn 9 aus einer kalandrierten 
Kautschukmischung fur die aufiere Beschichtung mit einer Schichtdicke von 0,15 bis 0,25 
10 mm aufgebracht wird. Eine Andruckrolle 10 fixiert die Bahn 9 auf dem 
Riemenwickelrohling 8. 

Fur die auBere Beschichtung kann z. B. eine Elastomerschicht aus folgender Mischung 
verwendet werden: 



100 Gew.-teile 


EPDM 


90 Gew.-teile 


Aramid- und/oder Polyimidf asern 


50 Gew.-teile 


PTFE-Pulver 


10 Gew.-teile 


Aktivatoren 


15 Gew.-teile 


Fiillstoffe 


7 Gew.-teile 


Vernetzer 


10 Gew.-teile 


Acrylat 


10 Gew.-teile 


Haftvermittler 


1 Gew.-teil 


Weichmacher 


5 Gew.-teile 


Stearinsaure 


10 Gew.-teile 


Verarbeitungshilfsmittel 



Die Mischung wird in herkommlichen Mischapparaturen gemischt und im Anschluss daran 
zu einer Bahn mit einer Schichtdicke von ca. 0.2 mm kalandriert und dann z. B. mit Hilfe 
der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung auf den Riemenwickelrohling aufgebracht. 
30 AnschlieBend wird vulkanisiert und der Wickel in Keilrippenriemen der gewiinschten 
Breite geschnitten. 
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In der Tabelle 1 sind die Ergebnisse von Gerausch- und Abriebversuchen in 
Priifvorrichtungen mit Keilrippenriemen dargestellt. Die Riemen unterscheiden sich nur in 
den Zuschlagstoffen fur die Zusammensetzung der Elastomerschicht, die die auBere 
5 Beschichtung auf den Riemenrippen bildet. 
Bewertung: befriedigend o, gut +, sehr gut ++ 



Tabelle 1 



Zuschlagstoffe 


Gerausch 


Abrieb 


Aramidflock 




o 


Polyimidfasern 


+ . 


+ 


Fl'Fb-Pulver 


+ 


+ 


Kupferpulver 


+ 


+ 


Aramidflock und PTFE-Pulver 


+ 


++ 


Polyimidfasern und PTFE-Pulver 


++ 


++ 


Polyimidfasern und Kupferpulver 


++ . 


+ 


Polyimidfasern und PTJbJb-Pulver und Kupferpulver 


++ 


++ 



10 Zum Vergleich wurden auch Gerausch- und Abriebversuche mit einem Riemen 

durchgefuhrt, auf den gemaB DE 100 16 351 Al ein Polyurethansystem in Form einer 
Losung aufgebracht wurde und welcher anschlieBend mit Aramidfasern beflockt wurde. 



Tabelle 2 



Beflockter Riemen 


Gerausch 


Abrieb 


Polyurethanbeschichtung und Aramidflock 


+ 


o 



15 

Aus der Tabelle 1 wird ersichtlich, dass durch die Anwesenheit von Fasern in Kombination 
mit PTFE-Pulver und/oder mit Kupferpulver das Gerauschverhalten und/oder das 
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Abriebverhalten im Vergleich zu Riemen, die in der auBeren Beschichtung nur Faser oder 
nur PTFE-Pulver oder nur Kupferpulver aufweisen, verbessert werden kann. 
Ein Vergleich mit dem Riemen mit der Polyurethanbeschichtung und den anschlieBend 
aufgeflockten Fasern zeigt, dass die erfindungsgemaBen Riemen im Gerausch- und 
Abriebverhalten gegeniiber diesen Riemen verbessert sind. 
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Bezugszeichenliste 

(ist Teil der Beschreibung) 



1 

1 


DecKlage 


2 


Grundkorper 


3 


Zugtragerlage 


4 


auBere Beschichtung 


5 


Fasern 


6 


Fluorpolymerpulver 


7 


Trommel 


8 


Riemenwickelrohling 


9 


Bahn aus kalandrierter Kautschukmischung 


10 


Andruckrolle 
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Patentanspruche 

1. Keilrippenriemen mit einer elastomeren Decklage (1), einer Zugtragerlage (3) und 
einem elastomeren Grundkorper (2), der Rippen aufweist, wobei die Rippen eine mit 

5 dem Grundkorper fest verbundene, Polymer und Fasern enthaltende auBere 

Beschichtung (4) aufweisen, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die auBere Beschichtung (4) eine zumindest Fasern (5) in Kombination mit 
Fluorpolymerpulver (6) und/oder Pulver aus einem Nichteisenmetall enthaltende, auf 
10 vernetztem Kautschuk basierende Elastomerschicht mit einer Schichtdicke von 0,15 bis 

0,25 mm ist. 

2. Keilrippenriemen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke 
0,18 bis 0,22 mm betragt. 

15 

3. Keilrippenriemen nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Faseranteil in der auBeren Beschichtung (4) 20 bis 100 Gewichtsteile pro 100 
Gewichtsteile Kautschuk betragt. 

20 4. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fasern (5) Polyimidfasern sind. 

5. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Anteil an Fluorpolymerpulver (6) in der auBeren 

25 Beschichtung (4) 10 bis 100 Gewichtsteile, vorzugsweise mehr als 50 Gewichtsteile, 

pro 100 Gewichtsteile Kautschuk betragt. 

6. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Partikel des Fluorpolymerpulvers (6) einen mittleren 

30 Korndurchmesser von 2 bis 20 [im, eine BET-Oberflache von 5 bis 25 m 2 /g und ein 

Schuttgewicht von 100 bis 400 g/L aufweisen. 
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7. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Anteil an Pulver aus einem Nichteisenmetall in der auBeren 
(4) Beschichtung 50 bis 100 Gewichtsteile pro 100 Gewichtsteile Kautschuk betragt. 

5 

8. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das die Partikel des Pulvers aus einem Nichteisenmetall kugel-, 
plattchen- oder sternformig sind und einen mittleren Partikeldurchmesser von 10 bis 80 
\im aufweisen. 

10 

9. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Pulver aus einem Nichteisenmetall ein Kupferpulver ist. 

10. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 

15 gekennzeichnet, dass die auBere Beschichtung (4) auf demselben Kautschuktyp oder 

denselben Kautschuktypen basiert wie der elastomere Grundkorper. 

1 1. Keilrippenriemen nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die auBere Beschichtung (4) farblich vom Grundkorper (2) 

20 unterscheidet. 



12. Verfahren zur Herstellung eines Keilrippenriemens nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch zumindest folgende Schritte: 

a) Herstellung einer vulkanisierbaren Kautschukmischung fur die auBere 

25 Beschichtung (4) der Rippen des Keilrippenriemens, die zumindest einen 

Kautschuk, Vulkanisationschemikalien, Fasern (5) und zumindest ein Pulver 
ausgewahlt aus Fluorpolymerpulver (6) und Pulver aus einem Nichteisenmetall 
enthalt, 

b) Kalandrieren der Kautschukmischung fur die auBere Beschichtung (4) zu einer 
30 Bahn (9) mit einer Schichtdicke von 0,15 bis 0,25 mm, 
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c) Aufbringen der Bahn (9) auf die im fertigen Riemen die Rippen bildende Seite 

einer Kautschukrnischungsplatte fur den Grundkorper (2) oder einen 
Riemenwickelrohling (8), der bereits zumindest die Kautschukrnischungsplatte fur 
die Decklage (1), die Zugtragerlage (3) und die Kautschukrnischungsplatte fur den 
Grundkorper (2) aufweist, 

d) Vulkanisation des Riemenwickelrohlings (8) und 

e) Schneiden des Keilrippenriemens. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die vulkanisierbare 
Kautschukmischung fur die auBere Beschichtung (4) der Rippen des Keilrippenriemes 
ein Verarbeitungshilfsmittel zur Erhohung der Rohfestigkeit enthalt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn (9) fur 
die auBere Beschichtung (4) durch einen Andriickvorgang an der 

Kautschukrnischungsplatte fur den Grundkorper (2) oder dem Riemenwickelrohling (8) 
fixiert wird. 

15. Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest ein Teil der an der Oberflache liegenden Fasern (5) in der auBeren 
Beschichtung (4) auf den Rippen nach der Vulkanisation durch einen Biirstvorgang 
aufgerichtet werden. 



f 
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Zusammenfassung 



Keilrippenriemen und Verfahren zu dessen Herstellung 



Die Erfindung betrifft Keilrippenriemen mit einer elastomeren Decklage (1), einer 
Zugtragerlage (3) und einem elastomeren Grundkorper (2), der Rippen aufweist, wobei die 
Rippen eine mit dem Grundkorper fest verbundene, Polymer und Fasern enthaltende 
auBere Beschichtung (4) aufweisen. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Keilrippenriemens. 

Fur Keilrippenriemen mit guten Abrieb- und Gerauschverhalten wird vorgeschlagen, dass 
die auBere Beschichtung (4) eine zumindest Fasern (5) in Kombination mit 
Fluorpolymerpulver (6) und/oder Pulver aus einem Nichteisenmetall enthaltende, auf 
vernetztem Kautschuk basierende Elastomerschicht mit einer Schichtdicke von 0,15 bis 
0,25 mm ist. 



Fig. 1 
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FIG. 3 
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